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J/eRFAHREH ZUM Y£R5JND§N VON HOLZ-BASISELEWIENTEN MIT 
KUNSTSTOFF 



* 



Die Erfindung betrifft ein ^ Veffahren^zum Verbinden von Holz-Basiselementen mit 
Kunststoff, insbesondere zur Hersteilung von Eunktionselem^nten, mittels eines _ 
Spritzgieftverfahrens, bei welchem das Holz-^siselemeKtjn eine SpriUgieRform 
eingelegt und an der bziw. den vorab gewahlten Stellen Kunststoffschmelze ' 

* * 

•Singespritzt'wird. • , . 



Bei den ublichen Produkten aus Holz und Kunststoff, bei welchen der 
Kunststoffbestandteil im Spritzgussverfahren hergestellt wird, wird die Verbindung 
zwischen Holz und Kunststoff durch Haftung an der Grenzflache und / oder durch 
auf mechanische Weise vorab am Holzbasisteil erstellte Hinterschnitte oder 
dergleichen hergestellt. Bekannt sind das Herstellen von Holz / Kunststofflaminaten 
durch Hinter- oder Oberspritzen, das Umspritzen von Bauteilen mit Kunststoff, das 
Anspritzen von Kunststoff - Funktionselementen an Holzbasisteilen, beispielsweise 
zur Hersteilung von Schnapphaken, Schutzuberzugen, VerschleiBflachen und 
dergleichen. 

Alternativ dazu ist es bekannt, Holz mit polymeren Werkstoffen durch Verleimen, 
Impragnieren und Kleben, reaktiv oder mittels Schrauben und Nageln zu verbinden. 
Dabei sind Schrauben und Nagel Verbindungselemente, die der Anisotropie des 
Holzes nicht entsprechen und daher die Festigkeit der Verbindung beeintrachtigieri. 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, mittels eines Spritzgussverfahrens Holz 
— Basiselemente mit Kunststoff unter Bildung eines Kunststoffteiles derart zu 
verbinden, dass die Festigkeit und die Dauerhaltbarkeit der.Verbindung jene der r 
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bekannten Methoderi uberstejgt. Oas Veffahren soil es ferner gestatten, diese 
Verbindung in eirierxy errizigen Afbeitsgang zu erstellen. Das Verfahren soil darOber 
. hinaus eine Vielzahl von Anwendungsbereicben uberdecken, in welchen ejn 
Verb'und aus Holz mlt Kunststoff al.s Werkstoff vorteilhaft genutzt werden kann. ° 

•* • . * - • » .* 

■ • > * 

Geldst.wird die gestellte Aufgabe erfihdungsgem§IJ dadufch, dass die 

• ». - *■ «*•"».■••.. * ■ ■ . . . 

Prozessparameter beim Spritzgiefien .derart eingest^llt werden, dass. die 

• Kunststoffschmelze das Holz-Basisetement irreversibel eindrbckt und / oder in 

* *■ <>" 

dieses eindringt und / Oder dieses durchdringt. - * * ' 

■ *'..' • ■ »• . . • • . .• 

..*•*. . - ^- 

• - ...... • •• * * . .- , 

< Das erfindungsgemaBe Verfahren nytzt daher den von Natur aus vorhandenen 
anisotopen Aufbau von Holz, indem'die Holzstruktur gezielt partiell beschadigt, 
insbesonderedeformtert, geoffnet oder dergieichen wird, sodass sich an diesen 
Stellen die Kunststoffschmelze und schlieftlich das ausgehartete Kunststoffmaterial 
mit dem Holz fest und dauerhaltbar verbinden konnen. 



Wahrend des SpritzgiefJens werden durch den einwirkenden Spritzdruck Freiraume 
im oder am Holzbauteil gebildet. Die Kunststoffschmelze lasst derail Einbuchtungen 
entstehen, welche sie auffullt, in das Holz hinein gedruckte Kunststoffschmelze 
bildet Einlagerungen. Hohere Drucke vergro&ern den Fliefiquerschnitt. Das 
Anbringen von mechanischen Hinterschnitten oder eine vorbereitende Bearbeitung 
des Holzeinlegeteiles sind beim erfindungsgemaUen Verfahren nicht erforderlich. 
Die fur die Anwendung spezifischen und relevanten Eigenschaften der 
Holzkomponente bleiben voll erhalten. Die Position jener Bereiche des 
Holzeinlegeteiles, welche von Kunststoff eingedruckt oder durchflossen werden 
sollen, kann vorab konstruktiv vorgegeben werden. Diese Bereiche sind durch die 
Auswahl der Holztype, durch die Auswahi des KunststoffmaterialSi.die Geometrie 
des Einlegeteilesfdie Geometrie des Formnestes sowie durcR die 
Prozessparameter gezielt beeinflussbar. 



Dabei kann die Kunststoffschmelze am Holz-Basiselement in der Art von 
Hinterschneidungen wirkende Einbuchtungen bilden. Diese Einbuchtungen 
entstehen vor allem an Stellen, an welchen beim Anspritzen quer zur 
Faserlangsrichtung des Holzes Druck ausgeubt wird. Dies ist eine der 
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Moglictikeiten, eine sefirhaltbare Verbindung des Kunststoffteiles mit dem Holz- 

* ■ ■ . • * * '.■ « _. » . . , 

Basisteil herzustellen. 

• - - • • ■ « • , . ■ • 

: . • .« ■- . . , . • * « , - . 

■*«*.' 

■ - . - ■ • " 

Eine noch intensivere Verbindung desKunststoffes bzw. der Kunststoffschmelze . 
mit dem Holz-Basiselement lasst sich dahn erzielen. wenn das Holz-Basiselement 

• * • * , f^i • * « " • ■* e % ■ • : 

derart angespritzt wird, dass die KunsiStoffschmelze in dieses, eindrinqt und 
mindesteris'eihe im Wesentltchen in HotefaserrichtuHg verlaufende Einlagerung 
bifdet.' Unter entsprechendem Spritzdruck ist es aber audh moglichi, dass Im Holz- 

Basiselement quer-zur Holzfaserrichtung \^rlaufende Einlagerungen aus Kunststoff 

- ■'»*•. 
entstehen. "'** . 



V V 



Nach dem erfindungsgemaften Verfahren werden die Kunststoffeinlagerungen und / 
oder die mit Kunststoff gefullten Einbuchtungen und dergleichen an vorab 
konstruktiv festgelegten Stellen des Holz-Basiselementes gebildet. Dadurch lassen 
sich Einlagerungen von Kunstoff am Holz-Basiselement an Stellen. wo sie 
unerwunscht waren, vermeiden. 



Das erfindungsgemafie Verfahren gestattet die Herstellung von Bauteilen, bei 
denen die Kunststoffschmelze an der AufJenseite eine sichtbare Uberspritzung 
bildet. Es konnen aber auch Teile derart hergestellt werden, dass das Holz- 
Basiselement angespritzt wird und keine Oberspritzung erfolgt. 

Um Einbuchtungen und Einlagerungen am Holz-Basiselement auszubilden ist ein 
Spritzdruck im Bereich von 10 bar bis 2500 bar gunstig. Der Forrninnendruck 
betragt zwischen 50 bar und 1400 bar. 

Als Kunststoffmatefial sind die fur Spritzgussverfahren ubltchen Kunststoffe 
verwendbar. So kann der Kunststoff insbeso.ndere ein Therrnoplast sein, wobei"die 
Temperatur der Kunststoffschmelze zwischen +130 °C und*+400 °C gewahlt wird. 

* 

Alternativ dazu kann auch ein reaktiver Kunststoff, beispielsweise ein Elastomer, 
verwendet werden. In diesem Fall kann die Temperatur des flussigen Kunststoffes 
sogar der Raumtemperatur entsprechen bzw. daruber liegen. 
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Unerwun&chte thermische Schadigungen des Holz-Basiselemerates werden njcht 

• ** ■ 

/nurdurcti diegewahlte Temperatur der Kunststoffschmelze sondern auch durch die 
Einspritzzeit der Kunststoffschmelze verrriie'den. Diese Einspritzzeit wird im Bereich 
vorreinijg'en Zehntelsekuncien bis einigen Sekundeh gewahlt. Besonders geeignete 

* — 

Holzsorten fur das Holz-Basiselerrient sind Balsa-, Fichte-, Eichen- oder 
^ .Buchenhplz, aber auch andere Holzer, deren Eigenschaftsspektrum den erwahnten 

... Holzsorten zumindesVim Wesentlichen entspricht* sind gut geeignet. J 

• » - *. ,* « .". • - 

• * ■ 

* 

Nach dem erfindungsgemafien Verfahren lassen sich.'je nach den gewatilten 
"Prozessparametern.Eihbuchtungen i und / oder Einlagerungen im Holz- 

Basiselement erstellen, die eine Erstreckung von etwa 1 mm bis mehreren 

* * ■ ' • ■ " 

Zentimetern aufweisen. 

7 

Die Erfindung betrifft ferner ein Holz-Kunststoff-Verbundbauteil, welches nach dem 
erfindungsgemaRen Verfahren hergestellt ist. Bevorzugt sind derartige Holz- 
Kunststoff-Verbundbauteile Sportgerate, Buroartikel, Fenster, Turen, Mobelstucke, 
Bodenbelage, Spielzeuge, Verpackungsguter, Maschinen- oder 
Fahrzeugkomponenten, Musikinstrumente, Handwerkszeuge und dergleichen. 

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung, die schematisch mehrere 
Ausfuhrungsbeispiele darstellt, naher beschrieben. Dabei zeigen 

Fig. 1 einen axialen Langsschnitt durch ein Griffelement, Fig. 2 das Griffelement in 
Schragansicht, 

Fig. 3 einen axialen Langsschnitt durch einen Schnapphaken, Fig. 4 den 
Schnapphaken in Schragansicht, - 

Fig. 5 einen axialen Langsschnitt durch eine Ausfuhrung eines . 
rotationssymmetrischen Verbindungselementes, Fig. 6 das Verbindungselement in 
Schragansicht, 

Fig. 7 einen axialen Langsschnitt durch einen Schraubdorn, Fig. 8 den Schraubdorn 
in Schragansicht, 
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. . - * , - » » , - . * -« 

,,Fig. 9 einen Teitschnitt>durch den in Fig. 10 in Schragansicht gezeigten Deckel mit 

' » "' ' ■ ■ . 

einem Ringschnappelement und /oder einem Griff,- 

■ "*■.'• - - ■ . • . * 

• * . ■ 

o • • - 

Fig.. 1 1 einen'Schnitt durch ein Filmscharnier, 

■ ■ ■ ■*.'"■ 

• - - - 

Fig. 12 einen Schnitt durch ein Betatiguhgselernent, * * 

• '.*... 

• ,Q ' • .. •• • ■ •■ 

Fig. 13 eirjp Schragansicht eines Behalters mit Fi!mscharnier?n gemSli Fig. 11 und 
m]t einem Betatigungselement genriali Fig. 12, ' . 

t . ...... 

... • * 1 

Fig. 14 einen Teilschnitt durch ein Verbindungsteil, Fig. 15 das Verbindungsteil in 

. '•*-* 

Schragansicht, 

Fig. 16 einen Teilschnitt durch eine weitere Ausfuhrungsform eines 
Verbindungsteiles, Fig. 17 eine Schragansicht dieses Verbindungsteiles, 

Fig. 18 einen Teilschnitt durch eine andere Variante eines Verbindungsteiles, Fig. 
19 das Verbindungsteil in Schragansicht, 

Fig. 20 bis Fig. 22 eine Ausfuhrung eines Verbindungsteiles mit einem 
Schnappelement und mit Nuten, wobei Fig. 22 eine Schragansicht dieses Bauteiles, 
Fig. 20 eine Detailansicht und Fig. 21 ein Schnitt entlang der Linie ll-ll der Fig. 22 
sind, sowie 

Fig. 23 und 24 einen Verschlussdeckel, Fig. 23 einen Teilschnitt und Fig. 24 eine 
Schragansicht. J 

Die Erfindung befasst sich mit Verfahren zum Verbinden von Holz mit einem 
Kunststoff mittels Spritzguss. Dabei wird eine dauerhafte Verbindung des wahrend 
und mittels des Spritzgussverfahrens geformten Kunststoffteiles mit dem 
Holzbasisteil, wie es nun anhand der Zeichnungsfiguren naher erlautert wird, auf 
unterschiedliche Weisen erzielt. 
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Bei sanatlichen Ausfuhrungsforrnettsind die Bauterle Kombinationen aus 
Basiselementen au$ Holz mit Kunststofffunktionselementen. In cfea • ■ ■ 
SGhnittdaTsteilungfcn sind die Hotzbestandteile in Fasertangsrichtung desHolzes 

tiniert (schrafflert) gezetchnet, die Funktionselemente aus kunststoff sind in den 

* ► . * *. 

Schnittdarstellungen mit einander kreuzenden Linien dargestellt. Jene Bereiche in 

' - . - . *: • * 

den Holzbauteilen, die die Verbinduflfcsbereiche des Holzbasisele'mentes zum 
Kunststoffmaterjal d,er Kuriststoff-Fuoktionselemente sind; sind mit enger 

• ' ' . ■ - ' ' ' * * 

fJ beanstancleten einahder kreuzenden i Linien gezeichnet. 

* » . - •■ 

. . - ■ ■-''.* 

8ei der Herstellung des Kunststoffteiles werden die Grenzflachen zwischen dem 

Holzbasisteil und dem zu bildenden Kunststoffteil derail gewahlt, dass durch die 

Vorzugsrichtung der Holzfasern und die Geometrie des Holzeinlegteiles ein 

85 Eindrucken des Holzes und7 oder ein Eindringen der Kunststoffschmelze in das. 

Holzteil moglich ist. Dabei kann die Spritzgussform derart ausgefuhrt und der 

Kunststoff derart in die Form eingebracht werden, dass das Holzeinlegeteil 

entweder auften zumindest teilweise Qberspritzt wird oder, wenn dies vermieden 

werden soil, das Holzbasisteil an die Formwand und des Formnest derart gedruckt 

wird, dass ein Uberspritzen von auften nicht stattfindet. 

Fig. 1 zeigt eine der erfindungsgemafien Moglichkeiten, ein Holzbasisteil mit einem 
Kunststoffteil zu umspritzen und zu verbinden, wobei der Kunststoff das Holz an 
einer konstruktiv festgelegten Stelle gewollt irreversibel und somit beschadigend 
eindruckt. Das Eindrucken bewirkt das Entstehen zumindest eines die Verbindung 
herstellenden Hinterschnittes. Wie Fig.1 und 2 zeigen ist das erfindungsgemali 
hergestellte Bauteil ein Griffelement 1, welches aus einem zylindrischen Holzschaft 
2 und einer den einen Endbereich des Holzschaftes 2 umhullenden und durch 
Umspritzen aufg'ebrachten Kunststoffkappe 3 besteht. Wie der in Fig. 1 gezeigte 
Langsschnitt verdeutlicht, entstehen beim Anspritzvorgang durch quer zur 
Faserlangsrichtung ausgeubten Druck zwei Einbuchtungen 2a. Die Einbuchtungen 
2a wirken wie Hinterschnitte und halten die Kunststoffkappe 3 fest am Holzschaft 2. 

In Fig. 3 und 4 ist ein Schnappelement dargestellt, welches ebenfalls aus einem 
zylindrischen Holzschaft 5 und einem an der einen Stirnseite mit diesem 
verbundenen Kunststoffteil 6 besteht. Das Kunststoffteil 6 besteht aus zwei 
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Schnappteilen 6a mit auftenseitig angebrachten Rastnasen 6b, sodass das Teil 6 in 
einer entsprechenden Offnung eines Bautefles einsetz- und verrastbar "ist. Das 
KunststoTfteil 6 ist an der Stirhseite des Hoizschaftes 5 angespritzt worden. Durch 

. - - r * « 

die P'rozessparameter beim Anspritzen, insbespridere Druck, Temperatur uod 

Zeitdauer, wird erreidif, dass die Kunststoffschmelze zwischen die Holzfasern in 

* ** ■ . ' ■ 

der Form von fahnenartigen Einlagerungen 7 eihdringt. Diese Einlagerungen 7 sind 
somit in Richtung der Holzfasern durch ein gewbiltes und irreversjbles 

- * "* ; * ' " 

/Komprimiereh entstanden? - 

Eine Ausfuhrungsform eines Verbindungselementes 14 zeigen Fig. 5 und 6. An der 
einen Stirnseite eines zylindrischen Hoizschaftes 8 wird ein Kunststoffteil 9 durch 
Anspritzen gebildet und analog zur Ausfuhrung gema(i Fig. 4 und 5 uber 
Einlagerungen 10 der Kunststoffschmelze im Holzschaft 8 mit diesem fest 
verbunden. Das Kunststoffteil 9 ist mit einer umlaufenden Nut 9a und einem 
umlaufenden Bund 9b versehen. 

Der in Fig. 7 und Fig. 8 gezeigte Schraubdorn 11 weist ebenfalls einen zylindrischen 
Holzschaft 12 und ein stimseitig angespritztes, auftenseitig mit einem 
Schraubgewinde versehenes Kunststoffteil 13 auf. Der Holzschaft 12 ist stimseitig 
mit einer Bohrung 12a versehen worden, welche sich beim Spritzvorgang mit 
Kunststoff fullt. Beim Spritzgiefien des Kunststoffteiles 13 werden auch bei dieser 
Ausfuhrungsvariante die schon erwahnten Prozessparameter - Druck, Temperatur, 
Zeit - derart gewahlt, dass sich vom Boden der Bohrung 12 in Schaftlangsrichtung 
und daher in Holzfaserrichtung Kunststoffeinlagerungen 15 und entlang der Wande 
der Bohrung 9 Einbuchturigen 15a bilden. 

Ejrie. Ausfuhrungsform; bei der die Kunststoffschmelze das Holzbasisteil 

* - - • „ * 

durchdringt, zeigen Fig. 9 und 10. Das hergtesteltte Teil ist eine mit einem 

Kunststoffgriff oder einem Verbindungselement 16 vecs^hene Holzplatte 17. Der • 

Griff oder das Verbindungselement 16 wird durch Anspritzen der Holzplatte 17 

hergestellt. Wie Fig. 9 zeigt, ist die Kunststoffschmelze durch entsprechenden 

Druck durch die Holzplatte 17 gedrungen und hat in Richtung der Holzfasern und 
- 

zwischen diesen verlaufende Einlagerungen 18 gebildet. 
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Fig. 11 zeigt ein aus einem flexiblen Kunststpffmateri.al bestehendes Filmscharnier 
19, welches mit den beiden Hqlzbauteilen 20, 21 i die durch das FifmscharhieM9 
gegenseitig bewegbar'sind, erfiridungsgemali verbunden.ist: Die beiden 
Holzbautefle 20, 21 werden durch Anspritzen mit dem Kunststoff material, welches 
das Filmscharnier 19 bildet, verbundeh. Entlang der Holzfasern ausgebildete 
Eiplagerungen 22 de'FKunststoffichmeJze stellen eine sichere Verbindung des 
Kunst'stoffes mit deaHoIzbauteilen ^0, 21 her. : -' 

■* - - . 

*. . - ' • ' - 

Fig., 12 zeigt ein auf ahniiche Weise hergestelltes und mit eiriem Holzbauteil 24 
verbun^enes Betatigungselemeht 23. Auch hier dringt bei entsprechenden 
Prozessparametern beim Spritzgie&en Kunststoffschmelze unter Bildung. von 
Einlagerungen 25 in das Holzbauteil ^4 ein. 

Fig. 13 zeigt beispielhaft eine praktische Verwendung der in Fig. 1 1 und 12 
gezeigten Bauteile bei einem aus Holz bestehenden Behalter 26, weicher mit einem 
Deckel 27 versehen ist, der ein Betatigungselement 23 in Form eines 
Verschlusselementes aufweist und mit dem Behalter 26 uber zwei 
erfindungsgemaft erstellte Filmscharniere 19 verbunden ist. 

Fig. 14 und 15 zeigen ein Verbindungselement 28, wie es beispielsweise beim 
Verbinden von Mobelbauteilen aus Holz Verwendung finden kann. Das aus Holz 
bestehende Basisteil 29 wird mit einer Ausnehmung versehen, in weicher ein 
Kunststoffverbindungsteil 30 durch Anspritzen gebildet wird. Das Verbindungsteil 30 
wird mit im Querschnitt schwalbenschwanzformigen Aufnahmestellen 31 gebildet, 
sodass entsprechend gegengleich ausgefuhrte Elemente eines zweiten, nicht 
gezeigten Bauteiles gegen ein Losen gesichert eingeschoben werden konnen. Fig. 
14 zeigt einen Schnitt durch das Holzbauteil 29. Die Kunststoffschmelze hat 
wahrend des Spritzvorganges in Faserrichtung des Holzbauteiles 29'Einlagerungen 
32 und quer zur Richtung des Faserverlaufes Einbuchtungen 32a gebildet. ~ 

Fig. 16 und 17 sowie Fig. 18 und 19 zeigen ebenfalls vielseitig einsetzbare Bauteile 
- 33, 34 aus Holz, die mit Kunststoffverbindungselementen 35, 36, die durch 
Anspritzen des Holzbauteiles 33, 34 hergestellt werden, versehen sind. Zusatzlich 
ist im Holzbauteil 33, 34 eine Aufnahmebohrung 37, 38 erstellt worden, die mit 
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■ KtrnststoftmateriaJ ausgekleidetwird und auch em Innengewinde aufweisenjkann. In 
fRichtung der Holzfasern haben sich wahrend des Spritzvdrganges in das 

■ * * ~ * 

-Hptematerial hinein feichende Einlageruncjen 39, 40 gebildet. An der Aufteoseite hat 
die. Kunststoffschmelze bei" der in Fig. 1 6 gezeigten Ausfubrung Einbuchtungen 41 • 
entstehen lassen, Fig. 18 und Fig, 19 zeigen eine Ausfuhrungsform, bei der die 
Holzfasern um 45 Graci zu jener FJache.des Bauteiles 34orientiert sind, an welcher 
das Kunststoffverbindungselement 36 ahgespritzt wird. Bei beiden 

■ - * • * r * * , \ ' • * . * ' • 

- AusfDhrungsformen.wird an der Aufcehseite des Holzbauteiles 33, 34 zur Einleitung 
von Fixierkraften eine Rillenstruktur im Kunststoffverbindungselement 35, 36 
getfildet ' * " ■ . '. 

v 

» ■ 

» 

Fig. 22 zeigt ein aus Holz bestehendes Bauteil 42, welches auftenseitig mit in 
Holzfaserrichtung verlaufenden und. mit Kunststoff 45 ausgekleideten Nuten 43 
versehen ist sowie an einer Langsseite eine Ausnehmung mit einem 
Kunststoffschnappelement 44 aufweist. Auch bei dieser Ausfuhrungsform ist das 
Kunststoffmaterial der Auskleidung 45 und des Elementes 44 mit dem Holzbauteil 
42 derart verbunden worden, dass durch die Prozessparameter wahrend des 
SpritzgiefSens Einlagerungen 46 der Kunststoffschmelze im Holz entstanden sind, 
die in Fig. 21 versinnbildlicht sind. 

Fig. 24 zeigt ein kreisformiges Bauteil 47 aus Holz, welches beispielsweise ein 
Deckel, ein Rad Oder dergleichen sein kann. Die angespritzten Kunststoffteile sind 
ein umlaufender Randsteg 48 und radial verlaufende Verstarkungsrippen 49, die in 
einem zentralen Verbindung'steil 50 enden. Fig. 23 zeigt einen Schnitt durch den 
Randsteg 48 des HoIzbauteiles47. Wahrend des Spritzvorganges ist die' 
Kunststoffschmelze gegen die Faserrichtung in das Holz eingedrungen und hat sich 
auch in Faserlangsrichtung unter Bildung von- Einlagerungen 51 verteilt. 

Die Positionen jener Bereiche des Hoizeinlegeteiles in der Spritzgussform, welche 
von der Kunststoffschmelze eingedruckt oder durchdrungen'werden, sind 
konstruktiv vorgegeben. Die Entstehung von Einlagerungen oder Einbuchtungen ist 
durch die Auswahl der Holztype und des Kunststoffes, durch die Geometrie des 

■ 

Hoizeinlegeteiles und die Geometrie des Formnestes, die der Geometrie des zu 
bildenden Kunststoffteiles entspricht, sowie durch die Prozessparameter 
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beeinflussbar'.Wie bereits mehrfach erwahnt, werden beiraSpritzgieften die 
wesenttichen Prozessparameter - Druck (Spritzdruck art der Anlage) , Temperatur 
der Kunststoffschmelze, und ZeitdaueT des Einspritzefls- so gewahlt, dass in : 
• Abftahgigkeit von cier Besphaffenheit des Holzbasisteiles die Hplzstruktur durch ein • 
. Eindringen der Kunststoffschmelze partiell gebffnet wird Oder an der Oberflache ein 
* EindrQckeniind Entstehen von Eunbuchtungen erfolgt. Dabei wird der anisotrope 

AUfbau von Holz genutzt'. Die durch den Spritzdruck gebildeten Freiraume im Hblz ' 

.* ■ ■ ■ • ■ • j ■ , . . ■ . ■ ~ * . ■ , . . * . - - - 

foewirken somit eine Verteilung d^s flQssigen Kunststoffes, wpbei durch habere 
Drucke der PlieBquerschnitt yergrofiejl werden kann. 

v> m 

<■ . • * * . '«*'*■' \ r - * ' .. - ^ ■ i ' » * , 

- . ■ 

Die sich beim Sprikgielivorgang im Holzbauteil bildenden Einbuchtungen, 
Deformationen, Einlagerungen oder Bereiche, wo die Kunststoffschmelze das 
Holzmaterial komplett durchdringt; konnen unterschiedlic'he Dimensionen 
. aufweisen. Die Eindringtiefe kann von ca. 1 mm bis zu mehreren Zentimetern 
reichen. Diese Eindringtiefe liegt somit urn eine Grofienordnung uber den fur das 
Verleimen typischen Werten. 

Als Kunststoffmaterial eignet sich vorzugsweise ein Thermoplast, der als flussige 
Schmelze unter zeitlich definierter Einwirkung von Druck und mit entsprechender 
Temperatur in einer Form auf den in die Form eingelegten Holzbasisteil gespritzt 
wird und durch Abkuhlen in der Form erstarrt. Der Kunststoff kann auch ein 
reaktives Material sein, beispielsweise ein Elastomer, welches in gleicher Weise wie 
eine Thermoplastschmetze in die Form eingespritzt wird, jedoch durch Reaktion 
erstarrt. Das Einbringen des Kunststoffes kann im Kompaktspritzguss und / oder in 
einem Sonderspritzgussverfahren wie SpritzprSgen, 

Mehrkomponentenspritzgieden, Dekorhinterspritzen, Gasinjektionstechnik und ' 
•dergleichen erfolgen. 

Im Rahmen der Erfindung wifcl, wie bereits erwahnt, die anisotrope Struktur von 
Holz ausgenutzt.'Wie bekannt besteht der gro&te Teil von Holz aus Zellen, die 
Tracheen (Fasern) genannt werden und im Baum in Wuchsrichtung angeordnet 
sind. Sie werden durch eine amorphe Matrix zusammengehalten, die reich an Lignin 
ist. Die Tracheen sind 2 mm bis 4 mm lang und haben ein Lange / Durchmesser - 
Verhaltnis von 100 : 1. Die Fasern selbst weisen eine Festigkeit auf, die bis zum 
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Funffachen hoher liegt als jene des Gesamtverbundes. Die Matrix besitzt daher 
eine entsprechend geringere Festigkeit. 

■ • ' > - ' ■ * • • • • . * 

: . ■ * 

* • ; 

Holz und Kunststoff sind artverwandte organische Werkstoffe mit unterscfiiedlichen 
Eigenschaften, die dufch die erfindungsgemSKe Verbindung besonders; vorteilhaft 

'kombiniert werden konnen. Beispielsweise besitzt Holz, bezdgen auf sein 

* • • ■ * 

. spezifisches Ge\wicht r hbhe a Werte fur die Festigkeit und Steifigkeit in seiner 
Vbrzugsrichtung '(Wuchsnchtung) zur Vorzugsrichtung sind diese " 
Eigenschaften deutlich geri'nger. Kunststoff weist Vorteile bei der Ausbildung von 
funktionellen Gedmetrien auf, es korinen auch sehr feine Elemente mit Kunststoff 
gebildet werden, bat ein weitgehend isotropes Werkstoffverhalten.nimmt we n ig bis 
keine Feuchtigkeit auf und kann sehrflexibel, auch gummielastisch, eingestellt 
werden. Weitere Vorteile sind eine gute Witterungs- und Chemikalienbestandigkeit. 

In der nachstehenden Tabelle sind einige charakteristische, besonders fur das 
erfindungsgemafce Verfahren geeignete Holzsorten mit ihrem Raumgewicht und 
einigen Festigkeitswerten in Faserrichtung angegeben, wobei auch andere 
Holzsorten verwendbar sind, die ein ahnliches Eigenschaftenspektrum aufweisen: 



Holzart 


Raumgewicht 
g/cm 3 


Zugfestigkeit 
N/mm 2 


Druckfestigkeit 
N/mm 2 


Biegefestigkeit 
N/mm 2 


Balsa 


0,05 bis 0,13 


20 bis 40 


5 bis 15 


15 bis 23 


Fichte 


0,40 bis 0,50 


80 bis 90 


40 bis 50 


65 bis 77 


Eiche 


0,75 bis 0,85 


90 bis 110 


52 bis 64 


90 bis 110 


Buche 


0,65 bis 0,95 


100 bis 140 
._ ._ 


52 bis 82 


90 bis 160 



■ An der Spritzgieftmaschirie wird der Spritzflruck in einern Bereich zwischen 10 bar 
und 2500 bar eingestellt. Fur das Verfahren typische Forminnendrucke liegen 
zwischen 50 bar bis 1400 bar. Damit liegt man im Bereich 9er Druckfestigkeften Von 
Holz und deutlich daruber (1 N / mm 2 =10 bar). Mit Innendrucken in dieser 
Groflenordnung ist somit eine gewollte, gesteuerte, partielle Beschadigung bzw. 
Deformation der Holzstruktur moglich. Im Vergleich dazu sind die Drucke beim 
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Pxessen deutlich niedriger, -10 % bis max. 20 %'der fur den Spritzguss angefuhrtera 
Werte. . , : ' - , 

- * * • ■*■"»- .•s. . - 

-. ' 

Das Eiqlegeteil aus'Holz kann nach.demZuschneiden jjnd.vor deni Einlegen in dfe 
Form, was manuell oder automatisch ^rfplgen kann, oberfiachlich vorbehandelt 
warden. Moglich ist ein Aufrauen, Beizen, Anlosen, Waschen, ein mechanisches 
Bearbeiten durch Schleifen, Frasen oder ein Herstellen von Bohrungen etc. Zur - 
Verteilung der KunststoffscKmelze konnen vorgefbrmte Bohrungen und / oder - 
Nuten vorgesehen werden, dies 1st aber nicht zwingerid.nqtwendig.. 

A/om ertindungsgemalien Verfahren unterscheidet sich das-Einbringen oder 
Eindringen von Vergussmassen bei niedrigeren und mittleren Drucken bei etwa 10 
bar, max. 50 bar, in Pressen, in besteheride Hohlraume des Holzes wie Ritzen, 
Locher etc.. Diese Hohlraume sind namlich im Holz bereits vorhanden. Beim 
erfindungsgemaften Verfahren wird die bestehende Holzstruktur durch hoheren 
Druck partiell geoffnet bzw. deformiert und so die zur Verbindung zur Verfugung 
stehenden Freiraume fur das Kunststoffmaterial erzeugt. 

Beim SpritzgielJen von Thermoplasten werden die Temperaturen fur die Schmelze 
im Bereich von +130 °C bis 400 °C gewahlt. Reaktive Kunststoffe, wie Elastomere, 
werden auch bei Temperaturen verarbeitet, die darunter liegen, bis zu 
Raumternperatur. Obwohl die Temperatur der Kunststoffschmelze zumeinst 
oberhalb jener der thermischen Bestandigkeitsgrenze von Holz liegt, die etwa bei 
+180 °C liegt, kann durch kurze Einspritzzeiten von wenigen Zehntelsekunden bis 
einigen Sekunden eine nachtragliche thermische Schadigung vermieden werden. 
Kurzzeitiger intensiver Kontakt ist jedoch fur den Verbindungsprozess vorteilhaft. 
Da Holz vergleichsweise gut thermisch isoliert, sind nur die obersten Schichten im • 
Bereich der Kontaktflache von der Eihwirkung hoherer Temperaturen betroffen. Die 
bei der Herstellung von Verbundplatten aus Holz angewahdten Pressvorgange 
dauern dazu im Vergleich mehrere Minuten, sogar bis zu Stunden beim 
Kaltpressen. Die Prozesstemperatur beim Pressen darf daher die thermische 
Bestandigkeitsgrenze nicht uberschreiten. 
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Mogliche Einsatzgebiete fgrdje Herstellung von B'auteilen nadi dem, - 
erfindungsgemaSen.Verfahren liegen in alien Anwendungsbereighen.-in deneri Holz 
als Werkstoff genutzt vyerden kann. Neben den in. den Zeichnungsfiguren 
- enthaltenden Beispielen kpmmen beispieisyteise Sportgerate, wie Skier zur 
Integration von Bihdungseiementeri, Buroartikel, wie Schreibartikel; Fenster und 
- TOren - etwa'angespritzte Verbihdungs^ und Funktionselemente wie Schamiere 
, .etc. - Mobel - insbesonderf Verbindungselemente - Bodenbelage, insbesondere 
; ParJkett mit Schnappvefbindungen, Spielzeug und Gebrauchsgerate, beispielsweise 
feuchtigkeitstunabhangige- Verbindungen von ttolzstielen^und Werkzeugeh,. 
Holzteile., die mittets Kunststdffelementen verbunden sind und zueinander bewegt' 
werden, beispiejsweise in der Art von Matador oder Lego, in Frage. Weitere 
Anwendungsbereiche sind Feder- Dampfersysteme, Transportmittel und 
Verpackungsguter, wie Paletten aus Holzbrettern, die mit Kunststoff verbunden 
sind, Dosendeckel, an die Filmscharniere angespritzt sind, ferner Maschinen- und 
Fahrzeugkomponenten, wie Gleitschuhe, Bremsbelage, Lagerschalen, 
Friktionsscheiben, Keilriemenscheiben, Laufrader, Stutzeiemente, sowie 
Funktionselemente von Musikinstrumenten und dergleichen. 
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PATENTANSPRUCHE 



1 . .Verfahren ziim Verb'inden von Holz-Basiselementen mit Kunststoff, 

0 . 

insbesbridere zur Hersfellung von Funktionselemeriten, mittels eines 
Spritzgie&verfahrens, bei welchem das Holz-Basiselement in eine 
Spritzgieftform eingelegt und an der bzw. den vorab gewahlten Stellen 
Kunststoffschmelze eingespritzt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

die Prozessparameter beim Spritzgieften derart eingestelit werden, dass die 
Kunststoffschmelze das Holz-Basiselement (2, 5, 8, 12, 17, 20, 21, 24, 26, 27, 
29, 33, 34, 42, 47) irreversibel eindruckt und / oder in dieses eindringt und / 
oder dieses durchdringt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Kunststoffschmelze am Holz-Basiselement (2, 12, 29, 33) in der Art von 
Hinterschneidungen wirkende Einbuchtungen (2a, 15a, 32a, 41) bildet. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im Holz- 
Basiselement (5, 8, 12, 17, 20, 21, 24, 29, 33, 34, 42, 47) mindestens eine 
zumindest im Wesentlichen in Holzfaserrichtung verlaufende Einlagerung (7, 
10, 15, 22, 25' 32, 39, 40, 46) gebildet wird. ° • 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im Holz- 

«. * 

Basiselement (17, 47) mindestens eine zumindest im Wesentlichen quer zur 
Holzfaserrichtung verlaufende Einlagerung (18, 51) aus Kunststoff gebildet 
wird. 
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5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Kunststoff - EWagei-ungen (7, 10, 15, 22, 25, 32, 39, 40, 46) tind / Oder die 
mit Kunststoff gefullten Ekibuchtungen (2a, l5a, 32a f 41) ynd dergleichen an 

vdrab' konstmktiv festgelegten Stellen des koIz-Basiselernentes gebildet ^ 

. * . ■ . <. • . 

' * werden. " 

t*. .... • 



. --<5 



Verfahre^^n&ch.einfem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 

. - ... . • * * * . . ■ . 

die Kunststoffschmelze an das Holz-Basiselement angespritzt wird, sodass an 
einer AuBenseite keine sichfbare ubers£ritzuhg gebildet wird.' ■: - 



• 7- Verfahren naoh einem der Anspruche T bis 6; dadurch' gekennzeichnet, dass 
der Spritzdruck an der Spritzgussanlage zwischen 10 bar und 2500 bar gewahlt 
wird. 



8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
ein Forminnendruck von 50 bar bis 1400 bar eingestellt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Kunststoff ein Thermoplast ist. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Temperatur der Kunststoffschmelze zwischen +130 °C und 400 °C gewahlt 
wird. 



11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Kunststoff ein reaktives Material, beispielsweise ein Elastomer oder 
Duroplast, ist, 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8 und 11 .dadurch gekennzeichnet, 
dass die Temperatur des flussigen Kunststoffes der Raumtemperatur entspricht 
Oder hoher gewahlt wird. 



13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Einspritzzeit des Kunststoffes im Bereich von einigen Zehntelsekunden bis 
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einige Sekunden gewahlt wird. 

v ■ ■ *■ ... ' " ... 

-14. Verfahren nach einem-der Anspruehe 1 bis 13. dadurch gekennzeichhet; dass 
das Holz-Basiselement aus Balsa-, ' Fichten,- Eichen- oder Buchenholz odef aus , 
Holzern im Eigenschaftsspektrum dieser Hoizer hergestellt ist: 

15. Verfah'ren nach e'inem derAhs*pruche 1 bis '14, dadurch gekenhzeichnef, dass 
'.. • der oder die Einbuchtung(en) und / oder.Einlagerung(en) eine Erstreckung von 

** * - * . t i- 

- 1 mm bis mehreren Zentimetern aufweisen. . . 

. t . t - s . »* -» . , -.„•-♦•-. . - ■ • 

- i '- " - - ■* • 

.'" " V - • - . - " ■ . . 

16. Hoiz - Kunststoff - Verburidbaut'eil, welches nach dem Verfahren gemali 
einem oder mehreren Anspruehe 1 bis 15 hergestellt ist. 

17. Holz - Kunststoff - Verbundbauteil nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, dass es ein Sportgerat, ein Buroartikel, ein Fenster, eine Ture, 
ein Mobelstuck, ein Bodenbelag, ein Spielzeug, ein Verpackungsgut, eine 
Maschinen- oder Fahrzeugkomponente, ein Musikinstrument, ein 
Handwerkzeug oder dergleichen ist. 
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